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Sposéb i urzgdzenie do okreslania optymalnej temperatury obrébki ciepinej tworzyw.

Przedmiotem wynalazku jest spos6b i urzadzenie do okreslania optymalnej temperatury obrébki cieplnej
tworzyw, przykladowo hartowania, odpuszczania, wyZarzania rekrystalizujgcego, wygrzewania utwardzajacego
tworzyw sztucznych termoutwardzalnych.

Znany spos6b okreflania optymalnej temperatury obrobki cieplnej tworzyw polega na tym, Ze probki
z tworzywa poddawanego okreflonemu zabiegowi cieplnemu nagrzewa si¢ w piecu do réznych temperatur w za-
kresie zalozonej temperatury obrébki cieplnej, po czym po wygrzaniu prébek w tych temperaturach i nastgpnym
ochtodzeniu, bada si¢ ich wtasno$ci mechaniczne lub technologiczne. Temperaturg¢ wygrzewania prébek wykazu-
jacych najwyzsze ‘wlasnosci przyjmuje si¢ za optymalna temperatur¢ obrobki cieplnej badanego tworzywa.
Sposéb ten jest czasochtonny, wymaga bowiem nagrzewania tego samego pieca kolejno do réznych temperatur,
albo tez dysponowania kilkoma piecami o podobnej charakterystyce cieplnej.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu, umozliwiajgcego skrécenie czasu okreslania optymalnej tempe-
ratury obrébki cieplnej badanego tworzywa, oraz urzgdzenia umozliwiajacego réwnoczesne nagrzewanie prébek
w tym samym piecu do r6znych temperatur.

Spos6b okreslania optymainej temperatury obrébki cieplnej tworzyw wedlug wynalazku polega na tym, ze
probki z tworzywa poddawanego okreslonemu zabiegowi cieplnemu, odizolowane od siebie materiatem izolacyj-
nym, umieszcza 8i¢ w urzadzeniu zapewniajacym réwnoczesne nagrzewanie si¢ probek do réznych temperatur,
po czym urzadzenie wraz z prébkami umieszcza si¢ w piecu o temperaturze wyiszej od zatozonej temperatury
obrébki cieplnej. Podczas nagrzewania prébek dokonuje si¢ pomiaru ich temperatury. Po osiagnigciu przez
prébke o najwyzszej temperaturze — temperatury pieca, urzgdzenie wyjmuje si¢ z pieca, a nast¢pnie wyjete
z urzadzenia proébki chtodzi si¢ i bada ich wlasnosci mechaniczne lub technologiczne. Temperaturg¢ wygrzewania
probki wykazujacej najwyisze wlasnosci przyjmuje si¢ za optymalng temperatur¢ obréoki cieplnej badanego
tworzywa.

Korzystnie jest przez calty czas nagrzewania prébek dokonywaé pomiaru ich temperatury. po czym dla
okreslonego urzadzenia i okreslonej zalozonej temperatury pieca zestawi¢ tabele lub wykresli¢ wykres zaleznosci
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temperatury poszczegolnych probek od czasu ich nagrzewania, traktujyc te zaleznosé jako wzorcowy. Nastepnie,
przy okreslaniu optymalnej temperatury obrobki cieplnej dowolnego tworzywa, odczytuje sig z tabeli lub wykre-
su czas nagrzewania, odpowiadajacy zatozonemu dla badanego tworzywa zakresowi temperatury obrobki cieplnej
i przez ten czas wygrzewa si¢ urzadzenie wraz z probkami w piecu. Sposob taki eliminuje kazdorazowe mierzenie
temperatury poszczegélnych prébek.
Urzadzenie do okreslania optymalnej temperatury obrobki cieplnej tworzyw ma postaé bryty o zbieznych
sciankach. Wzd}uz osi urzadzenia usytuowany jest otwor o przekroju odpowiadajgcym przekrojowi badanych
" probek.
Sposéb i urzadzenie umozliwiaja rownoczesne nagrzewanie probek do réznych temperatur, pozwalajac na
znaczne skrécenie czasu okreslania optymalnej temperatury obrobki cieplnej badanego tworzywa.
Przedmiot wynalazku uwidoczniony jest w przyktadzie wykonania na rysunku, przedstawiajgcym urzadze-
nie do okreslania optymalnej temperatury obrébki cieplnej tworzyw w przekroju podiuznym.
Z zahartowanej stali SW18 wykonuje si¢ probki 1 w ksztatcie pierscieni o Srednicy zewnetrznej 18 mm
i wewnetrznej 9 mm oraz gruboéci 9 mm. Prébki 1, odizolowane od siebie materiatem izolacyjnym 2 w postaci
krazkéw klinkierytu o grubosci 1 mm i przekroju odpowiadajacym przekrojowi prébek 1, umieszcza si¢ w otwo-
rze 3 urzadzenia 4, wykonanego w postaci stozka scigtego o podstawie przechodzacej w czasz¢. W prébkach 1
osadza si¢ koricéwki termopar. Urzadzenie 4 wraz z prébkami 1 i termoparami wstawia si¢ w stojaku do pieca
o temperaturze 850°C. Co kilkadziesigt sekund odczytuje si¢ temperature wskazywang przez poszczegélne ter-
mopary inanosi wyniki na wykres w ukladzie temperatura prébki — czas nagrzewania. Po osiggnigciu przez
probke znajdujaca sie u wylotu otworu 3 urzadzenia 4 temperatury pieca, urzadzenie 4 wyjmuje sig¢ z pieca,
a nastepnie wyjete z urzgdzenia 4 prébki 1 chtodzi si¢ i bada ich twardosé. Najwyzsze twardosci osiagnety
probki nagrzane do temperatury 550—580°C. Ta warto$¢ stanowi optymalna temperaturg odpuszczania stali
Swis. . .

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb okreslania optymalnej temperatury obrdébki cieplnej tworzyw, polegajacy na nagrzaniu prébek
z badanego tworzywa do réznych temperatur w zakresie zatozonej temperatury obrébki cieplnej, wygrzaniu ich
w tych temperaturach i ochtodzeniu, a nastgpnie zbadaniu wtasnosci mechanicznych lub technologicznych po-
szczegblnych prébek i przyjeciu temperatury wygrzania probki wykazujacej najwyzsze wiasnosci za optymalng
temperature obrobki cieplnej, znamienny tym, Zze prébki (1), odizolowane od siebie materialem izolacyj-
nym (2), umieszcza si¢ w urzgdzeniu (4), zapewniajacym réwnoczesne nagrzewanie si¢ prébek (1) do réznych
temperatur, po czym urzgdzenie (4) wraz z prébkami (1) umieszcza si¢ w piecu o temperaturze wyzszej od
zatozonej temperatury obrébki cieplnej i podczas nagrzewania probek (1) dokonuje si¢ pomiaru ich temperatury,
a nastgpnie, po osiagnigciu przez prébke (1) o najwyiszej temperaturze — temperatury pieca, urzgdzenie (4)
wyjmuje si¢ z pieca, po czym wyjete z urzgdzenia (4) prébki (1) chtodzi si¢ i poddaje badaniu.

2. Urzadzenie do okreslania optymalnej temperatury obrébki cieplnej tworzyw,znamienne tym, ze
ma postaé¢ bryly o zbieznych $ciankach, zaopatrzonej w otwor (3) o przekroju odpowiadajacym przekrojowi
badanych prébek (1), usytuowany wzdtuz osi urzadzenia (4).
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